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Abstract of DE3717192 

In the production of plastic fuel tanks for 
internal combustion engines by blow moulding, 
in which the tank main vessel with a 
connection vessel located outside its interior 
space and a passage opening for connection 
of both vessels are produced complete in a 
single operation from a tubular parison in a 
closed mould, the welded seam (1 1 ) which 
forms the main vessel (2) when the mould 
parts are closed and delimits the main vessel 
(2) with respect to the collection vessel (3) is 
guided, in front of the passage opening (4), 
from its otherwise straight course with 
branches (111, 1 12) to a corner (42, 43) in 
each case of the passage opening (4), which 
comers are disposed diagonally opposite one 
another, so that a greatest possible amount of 
parison material is available for inflating the 
peripheral parts of the passage opening (4). 
The preferred field of application is plastic fuel 
tanks for motor vehicles. 
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Bei der Herstellung von Kunststoff-Kraftstofftanks fur 
Brennkraftmaschmen im Blasverfahren, bei dam aus einem 
schlauchformigen Vorformling der Tank-Hauptbehalter mit 
einem auBerhalb dessen Innenraumes liegenden Sammet- 
behalter und eine Durchlaufdffnung zur Verbindung beider 
Behalter in einer geschlossenen Form in einem einzigen Ar- 
beitsgang komplett gefertlgt werden, 1st die Schwei&naht 
(1 1 ), die beim SchlieSen der Formteile den Hauptbehiiter (2) 
bildet und gegen den Sammelbehalter (3) abgrenzt, vor der 
Durchtaufoffnung (4) von ihrem ansonsten geraden Verlauf 
mit Abzweigen (111, 112) zu je einer Ecke (42, 43) der Durch- 
laufdffnung (4) gefuhrt, die sich diagonal gegenuberliegen, 
so daB fur das Ausblasen der Umfangspartien der Durch- 
laufdffnung (4) eine grd&tmogliche Menge Schlauchmateri- 
al zur Verf ugung steht 

Bevorzugtes Anwendungsgebiet sind Kunststoff-Kraftstoff- 
tanks fur Kraftfahrzeuge. 
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PatentansprUche schnittes haufig uberdehnt wurde und damit zu 

Schwachstellen oder gar zu Durchbruchen im Tankkor- 

1. Kunststoff-Kraftstofftank for Brennkraftmaschi- perfuhrte. 

nen. dessen Hauptbehalter bodenseitig rait einem Um diese Unsicherheiten zu beheben ist man sch leB- 
auOerhalb des Behalterinnenraumes liegenden, s Uch dazu fibergegangen, nur den Hauptbehalter mit der 
kleinercn Sammelbehalter versehen ist, der Ober Durchlaufoffnung im Blasverfahren herzustellen und 
eine im Boden des Hauptbehaiters beRndliche den Sammelbehalter als separat gefertigtes EinzclteU an 
Durchlaufoffnung mit diesem in Verbindung steht den Hauptbehalter anzufugen u • ■ 
und der im Blasverfahren aus einem schlauchf6rmi- Abgesehen von den neuen Problemen, die bei einer 
gen Vorformling in einer geschlossenen Form in lo derartigen ProdukUon aus dem nassigkeitsdichten Ver- 
einem einzigcn Arbeitsgang komplett hergesteUt schweiBen bzw. dem Einblasen von Emlegeteilen entste- 
wird, dadurch gekennzelchnet, daB die SchweiB- hen, wird dabei vor allem der kostenmaBige Wirtschaf t- 
naht (11), die beim SchlieQen der Formteile den lichkeitsvorteilzunichtegemacht, den das Blasverfahren 
•Hauptbehalter (2) bildet und gegen den Sammelbe- bietet, wenn der komplette Kraftstofftank m emem em- 
halter (3) abgrenzt. vor der Durchlaufoffnung (4) is zigen Arbeitsgang hergestelltwerdenkann. 
von ihrem ansonsten geraden Verlauf mit Abzwei- Daraus ergab sich die der Erfindung zugrundeliegen- 
gungen (HI, 112) zu je einer Ecke (42. 43) der de Aufgabe, die in der Schaffung der Vorausseteungen 
Durlhlaufdffnung (4) gefOhrt ist. darin bestand, Kunststoff-Kraftstofftanks mit auBerhalb 

2. Kunststoff-Kraftstofftank nach Anspruch I, da- des Behalterinnenraumes liegendem Sammelbehalter 
durchgekennzeichnet,daBdieAbzweigungen(lll. 20 und Durchlauf6ffnung zwischen den Behaljerteilen im 
112) der SchweiBnaht (11) aus dem geraden Verlauf Blasverfahren, ohne Verwendung von Emlege- oder An- 
jeweils an sich diagonal gegenuberUegende Ecken schweiflteilen. in einem emzigen Arbeitsgang komplett 
(42, 43) der Durchlaufoffnung (4) gefiihrtsind. hersteUen zu koiinen. • 

^ ' Diese Aufgabe wurde erfmdungsgemafl fur einen 

Beschreibung 25 Kraftstofftank der eingangs beschriebenen Gattung da- 
durch gelost, daB die SchweiBnaht, die beim SchlieQen 

Die Erfindung betrifft einen Kunststoff-Kraftstoff- der Formteile den Hauptbehalter bildet und gegen den 

tank far Brennkraftmaschinen, dessen Hauptbehilter Sammelbehalter abgrenzt, vor der Durchlaufoffnung 

bodenseitig mit einem auBerhalb des BehSUerinnenrau- von ihrem rund um den Hauptbehalter geraden Verlauf 

mes liegenden, kieineren Sammelbehalter versehen ist, 30 abgezweigt und zu je emer Ecke der Durchlaufoffnung 

der uber eine im Boden des Hauptbehaiters befindliche gefOhrtist. j o 1. r. u. sk 

Durchlaufoffnung rait diesem in Verbindung steht und Die beiden Abzweigungen der SchweiBnaht. aus ih- 

der im Blasverfahren aus einem schlauchfSrmigen Vor- rem ansonsten geraden Verlauf, and dabei jeweils an 

formling in einer geschlossenen Form in einem einzigen die sich diagonal gegenQberhegenden Ecken der Durch- 

Arbeitsgang komplett hergesteUt wird. 35 laufoffnunggefflhrt. . j. c u -in 

Der Sammelbehalter. an den die Kraftstoffsauglei- Bei ovaler Durchlaufoffnung werden die SdiweiB- 

tung und die -rflckfahrleitung angeschlossen sind, bildet, naht- Abzweigungen analog an die sich gegenuber Ue- 

besonders bei im Hauptbehalter abnehmenden Full- genden Offnungs-Scheitelpunkte gelegt. 

stand und gleichzeitig erfolgendem Abbremsen, Be- Die besonderen Vorteile der erfindungsgemaB ver- 

schleunieen odor Kurven eines Fahrzeuges die Kraft- 40 legten SchweiBnaht Uegen fOr den betroffenen Kunst- 

stoffreservcdie furdenstorungsfreienLauf des Motors. stoff-Kraftstofftank vor allem darin, daC er sich nun- 

vor allem unter Vermeidung des Ansaugens von Luft, mehr im Blasverfahren. komplett mit auflenliegendem 

erforderlich ist Sammelbehalter und Durchlaufoffnung, in einem emzi- 

Dabei hat sich gezeigt. daB auch der Form und der gen Arbeitsgang auDerst wirtschaftlich herstellen laBt, 

Lage der Verbindungsoffnung (Durchlaufoffnung) zwi- 43 und zwar deshalb, weil sich beim Sch leBen der Herstel- 

schen Hauptbehalter und Sammelbehalter groBe Be- lungsform der Schlauch des Vorformlings m der Durch- 

deutung zukommt In praktischen Versuchen wurde er- laufoffnung diagonal verspannt und dadurch genugend 

mittelt. daB ein rechteckiger oder ovaler Durchbruch. Material zur Verfiigung steht. um die Durchlaufoffnung 

der quer zur Lflngsausdehnung des Hauptbehaiters ver- ringsum ohne Oberdehnung nsikolos auszublasen, was 

lauft, die besten Voraussetzungen far eine kontinuierli- 50 beim bisherigen geraden Verlauf der SchweiBnaht nicht 

che Kraftstoffversorgung des Sammelbehalters bietet moglich gewesen isL . • , j c »• 

Solange derartige Kraftstofftanks aus Blech herge- Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 

stellt wurden, ergaben sich keine besonderen Schwierig- dung anhand der Zeichnung erlSutert. In der Abbildung 

keiten far die Fertigung. bei der mit Halbschalen gear- zeigen: - ec v t. ^ tt 

beitet wird, die bis zu ihrem Zusammenschweii3en von 55 Fig. 1 die Gesamtansicht des Kunststoff-Krattstotl- 
allen Seiten zuganglich sind. Erst bei der Umstellung auf tanks in einer Lage wie in der Herstellungsform; 

die besser geeigneten und wirtschaftlicheren Kunst- Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Kraftstofftank nach 

stofftanks, die im Blasverfahren hergesteUt werden, Fig. 1, um die Durchlaufoffnung. 

zeigten sich Probleme. Aus einem schlauchformigen Der Kunststoff-Kraftstofftank, der im Blasverfahren 

Vorformling soil dabei in einem einzigen Arbeitsgang, in eo erzeugt wird, ist in Fig. 1 in der Lage dargestellt. in der 

einer geschlossenen Form, der komplette Kraftstoff- erinnerhalbderProduktionsform enlsteht. 

tank, bestehend aus dem groBen Hauptbehalter, dem Der unter dem Boden 8 des Hauptbehaiters 2 liegen- 

kleineren Sammelbehalter und der diese Behalter ver- de Sammelbehalter 3 wird in einem Formnest ausge- 

bindenden Durchlaufoffnung fertig ausgeformt werdea formt, durch die Einschnurungen 9 und 10 vom Haupt- 

Schwierigkeiten stelltcn sich hierbei besonders an der 65 behalter 2 getrennt und durch die SchweiBnaht 11 abge- 
Durchlaufoffnung ein, an der das zur Verfugung stehen-. dichtet Dies geschieht durch schwertformige Embauten 

de Schlauchmaterial des Vorformlings in Folge des in den Formhalften, die zugleich auch die DurchlaufOff- 

senkrecht zur SchweiBnaht liegenden Langloch-Quer- nung 4 markieren, deren Umfangspartien als Verbin- 
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dung zwischen dem Hauptbehalter 2 und dem Sammel* 
behalter 3 beim Blasvorgang mit ausgeblasen werden 
milssea 

An dieser Stelle ergaben sich die eingangs genannten 
Probleme der Materialflberdehnung, die in ihren Grund 5 
in der ublichen geradlinigen Fuhrung der Schweiflnaht 
1 1 hatten. AIs Schlauchmaterial zum Ausblasen der Um- 
fangspartien der Durchlaufoffnurtg 4 stand dabei nur ein 
Offnungsschlauchstuck 40 von der Lange der Offnungs- 
Schmalseite zur Verftigung, was zu den erwahnten 10 
Schwierigkeiten f Uhrte. 

Hier setzt die Erf indung eln, in dem der Cibliche gerad- 
linige Verlauf der SchweiBnaht 1 1 vor der Annaherung 
an die DurchlaufGffnung 4 beidseitig mit je einem Ab- 
zweiglll und 112vomgeraden Verlauf weg.zujeeiner 15 
Ecke 42 und 43 der Durchlaufdffnung 4 gefUhrl ist, die 
sich diagonal gegenuberliegeni Dabei verspannt sich in 
der Durchlaufdffnung 4, diagonal von der Ecke 42 2ur 
Ecke 43 verlaufend, ein OffnungsschlauchstUck 41, wel- 
ches mehrfach langer ist, als das Offnungsschlauchstuck 20 
40, was bei geradlinigem Verlauf der SchweiBnaht 11 
entsteht 

Das Schlauchmaterial des neuen Offnungsschlauch- 
stuckes 41 reicht beim Blasvorgang unter EinschluB al- 
ler erforderlichen Sicherheiten nunmehr aus, unt die 25 
Umfangspartien der Durchlaufoffnung 4. ohne Gefahr 
einer MateriaJuberdehnung auszubiasen. Damit sind die 
Voraussetzungen geschaffen worden, u;n einen Kunst- 
stoff-Kraftstofftank 1 mitauBerhalbdes Hauptbehiltefs 
2 iiegendem Sammelbeh&Iter 3 im Blasverfahren in ei- 30 
nem cinzigen Arbeitsgang in groBtechnischer Serien- 
produktion ^uBerst wirtschaftlich herstellen zu konnen. 
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